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MOTTO dan PERSEMBAHAN 
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sebelum mereka mengubah keadaan diri mereka sendiri...” 
(QS. Ar Ra’du : 11) 
 
Sesungguhnya sesudah kesulitan itu akan datang kemudahan, maka 
kerjakanlah urusanmu dengan sungguh-sungguh, dan hanya kepadanya 
Allah kamu berharap. 
(QS. Al Insyirah : 6-8) 
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A. Latar Belakang Masalah 
Sejalan dengan perkembangan dibidang industri yang semakin pesat 
mengakibatkan banyak berdiri perusahaan - perusahaan baru. Dengan 
banyaknya perusahaan tersebut maka persaingan pun akan semakin 
ketat maka setiap perusahaan dituntut untuk bisa menghasilkan suatu 
produk yang berkualitas tinggi dalam tujuanya untuk memenuhi 
kebutuhan dan harapan konsumen. Secara umum dapat dikatakan bahwa 
kualitas produk itu akan dapat diwujudkan bila orientasi seluruh kegiatan 
perusahaan tersebut berorientasi pada kepuasan pelanggan. 
Kualitas merupakan hal utama yang harus diperhatikan dalam 
menciptakan suatu produk. Untuk itu diperlukan pengendalian kualitas 
untuk dapat menghasilkan produk yang berkualitas sesuai dengan 
standar yang ditetapkan. Kualitas juga merupakan faktor yang terdapat 
dalam suatu produk yang menyebabkan produk tersebut bernilai sesuai 
dengan tujuan produk itu diproduksi. Kualitas ditentukan oleh sekumpulan 
kegunaan atau manfaat termasuk didalamnya daya tahan ketidak 
ketergantungan pada produk atau komponen lain, eksklusivitas, 
kenyamanan, wujud luar (warna, bentuk, pembungkusan dan sebagainya) 
dan harga yang ditentukan oleh biaya produksi (Handoko, 1999 : 54). 
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Pelaksanaan pengendalian kualitas sangat berkaitan erat dengan 
standar kualitas yang telah ditentukan perusahaan. Pengendalian kualitas 
berusaha untuk menekan jumlah produk yang rusak, menjaga agar 
produk akhir yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas perusahaan 
dan menghindari lolosnya produk rusak ketangan konsumen secara 
intensif dan terus menerus, sehingga setiap penyimpangan akan segera 
diketahui dan tindakan perbaikan akan lebih cepat sebelum menyebabkan 
kerusakan dan kerugian yang lebih besar. 
PT. Mutu Gading Tekstil Karanganyar merupakan perusahaan tekstil 
yang mengutamakan kualitas pada produk yang dihasilkan sehingga 
perusahaan ini harus mampu untuk selalu menjaga atau meningkatkan 
kualitas produknya. PT. Mutu Gading Tekstil Karanganyar telah 
mengkoordinasi terhadap sumber daya yang dimiliki baik tenaga kerja, 
mesin, maupun faktor - faktor lain untuk berperan secara optimal dalam 
memperlancar proses produksi. 
Atas dasar latar belakang diatas dalam menyusun tugas akhir, penulis 
mengambil judul “EVALUASI PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK 








B. Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang masalah di atas maka dapat dirumuskan 
sebagai berikut : 
1.  Berapa batas pengendalian atas (UCL) dan batas pengendalian 
bawah (LCL) dengan metode P - Chart ? 
2. Apakah pengendalian kualitas sudah optimal atau belum ? 
3. Apa saja jenis kerusakan yang terjadi pada benang polyester ? 
4. Apa faktor-faktor penyebab kerusakan pada benang polyester ? 
 
C. Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan yang akan dicapai dalam penelitian ini adalah : 
1. Untuk mengetahui batas pengendalian atas (UCL) dan batas 
pengendalian bawah (LCL) dengan metode P - Chart. 
2. Untuk mengetahui pengendalian kualitas sudah optimal atau belum. 
3. Untuk mengetahui jenis-jenis kerusakan yang terjadi pada benang 
polyester. 









D. Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat penelitian ini adalah : 
1. Bagi perusahaan 
Sebagai masukan mengenai pelaksanaan pengendalian kualitas 
yang selama ini dilakukan perusahaan, sehingga dapat menjadi bahan 
evaluasi bagi perusahaan. 
2. Bagi peneliti 
Untuk mengaplikasikan teori yang pernah dipelajari dan mampu 
menerapkan ilmu pengetahuan yang didapatkan di bangku kuliah, 
khususnya tentang pengendalian kualitas pada perusahaan secara 
langsung. 
3. Bagi pihak lain  
Hasil penelitian dapat dijadikan referensi pihak lain yang ingin 











E. Kerangka Pemikiran 













Gambar 1. 1 
Kerangka Pemikiran 
Keterangan : 
Pengendalian kualitas terhadap produk dilakukan untuk menjaga dan 
mengarahkan agar kualitas produk dapat dipertahankan sesuai dengan 
spesifikasi yang ditetapkan. Berdasarkan pengawasan yang dilakukan 
produk di klasifikasikan menjadi produk baik dan produk rusak dengan 
menggunakan alat analisis, diantaranya adalah Analisis P – Chart yaitu 
untuk mengetahui apakah kerusakan masih dalam batas pengendalian 
Produk 
Pengendalian Kualitas 
Produk Rusak Produk Baik 
Analisis P-Chart : 
1. Analisis UCL 
2. Analisis LCL 
 




atau tidak, Diagram Pareto berfungsi untuk membantu menemukan 
permasalahan yang paling penting untuk segera diselesaikan (rangking 
tertinggi) sampai dengan masalah yang tidak harus segera diselesaikan 
(rangking terendah) dan Diagram Sebab - Akibat digunakan untuk 
mengetahui akibat dari suatu masalah untuk selanjutnya diambil tindakan 
perbaikan. 
 
F. Metode Penelitian 
1. Obyek penelitian 
Objek dalam penelitian ini adalah PT. MUTU GADING TEKSTIL di 
jalan Raya Solo - Purwodadi Km 11 Gondangrejo, Karanganyar.  
Alasan dipilihnya PT. MUTU GADING TEKSTIL karena telah 
mengadakan penelitian diperusahakan tersebut. 
2. Sumber data 
a. Data primer 
Data ini diperoleh dengan cara wawancara langsung dengan 
staff ataupun karyawan PT. Mutu Gadimg Tekstil yaitu berkaitan 
dengan pengendalian kualitas produk seperti tentang kerusakan 
- kerusakan produk dan penyebab kerusakan - kerusakan 
tersebut. 
b. Data sekunder 
Data ini diperoleh melalui studi pustaka yang berupa 
keterangan atau fakta dengan cara mempelajari buku - buku, 
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dokumen - dokumen, laporan - laporan perusahaan dan 
sebagainya yang berkaitan dengan masalah yang diteliti 
diantaranya tentang sejarah perusahaan, struktur organisasi, 
dan data kerusahan. 
3. Metode pengumpulan data 
Tahap pengumpulan data yang sesuai dengan tujuan penelitian 
penulis akan menggunakan tiga cara pengamatan yaitu : 
a. Observasi 
Merupakan pengamatan yang dilakukan dengan cara terjun 
langsung ke lapangan untuk mengamati semua kegiatan atau 
aktivitas yang dilakukan oleh pengelola dan semua pihak yang 
terlibat dalam kegiatan produksi. 
b. Wawancara 
Wawancara dengan para informan sangat penting dilakukan 
untuk mendapatkan informasi tentang kegiatan maupun 
permasalahan yang berkaitan dengan sasaran penelitian. 
Sebelum melakukan wawancara peneliti mempersiapkan 
beberapa pertanyaan sesuai dengan permasalahan yang ditelit. 
c. Studi pustaka 
Pada tahap ini langkah yang dilakukan adalah pengumpulan 
data lewat penelaahan kepustakaan dengan cara 
mengumpulkan dan mempelajari beberapa referensi. Referensi 
diperoleh dari data - data tertulis dan tercetak yang relevan 
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seperti buku-buku, artikel dan Tugas Akhir sebelumnya yang 
relevan dan ada kaitannya dengan objek penelitian. 
4. Metode pembahasan 
a. Analisis P - Chart  
Menggunakan analisis kuantitatif dengan metode P - Chart 
yaitu pengendalian rata - rata berdasarkan sampel (Handoko, 
1999 : 438). Langkah - langkah yang digunakan sebagai berikut : 
1) Menghitung besarnya sampel  
n = N2  
Keterangan : 
n = Besarnya ukuran sampel. 
N = Keseluruhan jumlah produksi. 











np = Jumlah produk rusak. 
n = Jumlah sampel. 







ps = Standar Deviasi. 
p = Rata-rata kerusakan. 
n  = Besarnya atau ukuran sampel. 
4) Menentukan batas kendali 
a) Upper control limit (UCL) 
UCL = p + psZ  
b) Lower control limit ( LCL ) 
LCL = p - psZ  
Keterangan : 
p = Rata-rata bagian yang ditolak dalam sampel. 
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psZ = Jumlah standar deviasi 
 (Z= 2 untuk batas kendali 95,45% dan 
  Z= 3 untuk batas 99,73%) 
5) Membuat grafik P - Chart  
  
   karakteristik      UCL 
   produk yang                                                           CL                        
   diteliti         LCL 
     
                         Sub group 
Gambar 1. 2 
 Contoh Grafik P-Chart 
 
 Grafik P - Chart dibuat untuk mengetahui tingkat 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan serta 
penyimpangan - penyimpangan yang terjadi untuk ditindak 






b. Diagram Pareto 
1) Pengertian  
Metode untuk mengolah kesalahan, masalah, atau cacat 
untuk membantu memusatkan perhatian pada usaha 
penyelesaian masalah. Diagram ini berdasarkan pekerjaan 
Vilfredo Pareto, seorang pakar ekonomi diabad ke - 19 
(Render, Barry dan Heizer, 2004 : 266). 
2) Tujuan 
Tujuan dari penggunaan Diagram Pareto ini adalah untuk 
mencari permasalahan kualitas yang pada umumnya sering 
terjadi, kemudian merengking permasalahan yang ada. 
3) Tahapan 
Pertama kita mencari permasalahan kualitas apa saja 
yang muncul, setelah itu menentukan kesalahan yang paling 
banyak terjadi hingga ke paling sedikit. Setelah menemukan 
porsi permasalahan yang terjadi, langkah selanjutnya yaitu 
membuat grafik dari porsi permasalahan yang ada. 
4) Alat 
Diagram Pareto bentuknya seperti Diagram Batang , 
namun tiap batangnya menunjukkan porsi permasalahan 








              
  Masalah 
        A   B    C    D 
 
Gambar 1. 3 
Diagram Pareto 
 
c. Diagram Sebab - Akibat (Fish Bone Charts) 
1) Pengertian 
Diagram Sebab - Akibat merupakan salah satu dari 
banyak alat yang dapat membantu mengidentifikasi masalah 
kualitas dan titik inspeksi untuk masalah pengendalian 
kualitas sehari - hari. Diagram Sebab - Akibat juga disebut 
Diagram Ishikawa atau Diagram Tulang Ikan (Render, Barry, 
dan Heizer, 2004 : 265). 
2) Tujuan 
Tujuan dari penggunaan diagram sebab akibat ini adalah 
untuk mengidentifikasi kesalahan sehari - hari dari 
pengendalian mutu. Diagram sebab akibat juga digunakan 





Pada umumnya untuk memulai suatu diagram sebab 
akibat adalah dengan menggunakan 2 katagori, diantaranya: 
a) Bagi manufacturing - 4 M. 
Man, Method, Machine, Material.  
b) Bagi aplikasi layanan. 
Equipment, Policies, Procedures, People. 
Berdasarkan beberapa kategori tersebut dapat 
memberikan daftar yang baik untuk analisis awal. Bila 
dikembangkan secara sistematis, maka masalah - masalah 
mutu yang mungkin terjadi dan tempat pemeriksaan dapat 
diketahui. 
4) Alat 
Diagram sebab akibat bentuknya menyerupai tulang 




















Gambar 1. 4 
Diagram Sebab – Akibat 






















A. Pengertian Kualitas dan Pengendalian Kualitas 
1. Kualitas adalah keseluruhan fiture dan karakteristik produk atau jasa 
yang mampu memuaskan kebutuhan yang terlihat atau yang tersamar 
(Render, Barry dan Heizer, 2004 : 253). 
2. Kualitas meliputi usaha memenuhi atau melebihi harapan pelanggan 
yang mencakup produk, jasa, manusia, proses, dan lingkungan, 
dimana kualitas juga merupakan kondisi yang selalu berubah 
(misalnya apa yang dianggap merupakan kualitas saat ini mungkin 
dianggap kurang berkualitas pada masa yang mendatang) (Tjiptono 
dan Diana, 2003 : 3). 
3. Pengendalian Kualitas adalah pengaturan aktivitas proses agar 
elemen kinerja yang menjadi target tetap berada pada batas yang 
dapat diterima (Griffin, 2004 : 162). 
4. Pengendalian Kualitas adalah suatu pendekatan usaha yang mencoba 
untuk memaksimalkan daya saing organisasi melalui perbaikan terus 
menerus atau produk, jasa, tenaga kerja, proses, dan lingkungannya 




5. Pengertian Kualitas adalah aktivitas pengendalian proses untuk 
mengukur ciri - ciri kualitas produk, membandingkannya dengan 
spesifikasi atau persyaratan dan mengambil tindakan penyehatan 
yang sesuai apabila ada perbedaan antara penampilan yang 
sebenarnya dan yang standar (Purnomo, 2003 : 162). 
 
B. Dimensi kualitas 
Berdasarkan perspektif, David Garvin mengembangkan dimensi 
kualitas kedalam delapan dimensi yang dapat digunakan sebagai dasar 
perencanaan strategis terutama bagi perusahaan atau manufaktur yang 
menghasilkan barang (David Garvin dalam Zulian Yamit, 2004 : 10). 
Kedelapan dimensi tersebut adalah sebagai berikut : 
1. Kinerja (perfomance) karakteristik operasi pokok dari produk inti. 
2. Ciri-ciri atau keistimewaan tambahan (features) yaitu karakteristik 
sekunder atau pelengkap. 
3. Kehandalan (reability) yaitu kemungkinan kecil akan mengalami 
kerusakan. 
4. Kesesuaian yang spesifikasi (conformance to spesification) yaitu 
sejauh mana karakteristik desain dan operasi memenuhi standar-
standar yang telah ditetapkan sebelumnya. 




6. Serviceability, meliputi, kecepatan, kompetensi, kenyamanan mudah 
direparasi. 
7. Estetika yaitu daya tarik produk terhadap panca indra. 
8. Kualitas yang dipersepsikan (perciceived quality) yaitu citra dan 
reputasi produk serta tanggung jawab perusahaan terhadapnya. 
 
 
C. Sumber Kualitas 
Ada lima sumber kualitas yang bisa dijumpai (Tjiptono dan Diana, 
2003), yaitu : 
1. Program, kebijakan, dan sikap yang melibatkan komitmen dari 
manajemen puncak. 
2. Sistem informasi yang menekankan ketetapan baik pada waktu 
maupun detail. 
3. Desain produk yang menekankan keandalan dan perjanjian ekstensif 
produk sebelum dilepas kepasar. 
4. Kebijakan produksi dan tenaga kerja yang menekankan peralatan 
yang terpelihara baik, pekerja yang terlatih baik, dan penemuan 
penyimpangan secara cepat. 





D. Tujuan Pengendalian Kualitas 
Pengendalian kualitas merupakan kegiatan yang terpadu dalam 
perusahaan untuk menjaga kualitas produk yang dihasilkan dapat berjalan 
baik dan hasilnya sesuai standar yang ditetapkan. 
Tujuan pengendalian kualitas dilaksanakan dengan tujuan (Ahyari, 
2002 : 239) yaitu : 
1. Peningkatan kepuasan konsumen. 
2. Penggunaan biaya yang serendah - rendahnya. 
3. Selesai tepat pada waktunya. 
Selain itu alasan dari penerapan pengendalian kualitas (Handoko, 
2000 : 454) adalah  
1. Mengurangi kesalahan dan meningkatkan motif. 
2. Mengilhami kerja tim yang lebih baik. 
3. Mendorong keterlibatan dalam tugas. 
4. Meningkatkan motivasi para karyawan. 
5. Menciptakan kemampuan memecahkan masalah. 
6. Menimbulkan sikap - sikap mencegah masalah. 
7. Memperbaiki komunikasi dan mengembangkan hubungan diantara 
manajer dan karyawan. 
8. Mengembangkan kesadaran akan keamanan yang tinggi. 
9. Memajukan karyawan dan mengembangkan kepemimpinan. 
10. Mendorong penghematan biaya. 
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Dari pendapat para ahli tersebut dapat disimpulkan bahwa prinsip 
tujuan pengendalian kualitas agar produk yang dihasilkan sesuai dengan 
standar yang telah ditetapkan atau direncanakan semula atau 
sebelumnya. 
 
E. Langkah - Langkah untuk Mengatasi Kualitas  
Langkah untuk memperbaiki kualitas (Tjiptono dan Diana, 2003 : 336) 
adalah sebagai berikut : 
1. Membentuk kesadaran terhadap kebutuhan akan perbaikan dan 
peluang untuk melakukan perbaikan. 
2. Menetapkan tujuan perbaikan. 
3. Mengorganisasikan untuk mencapai tujuan yang telah ditetapkan. 
4. Menyediakan pelatihan. 
5. Melaksanakan proyek - proyek yang ditujukan untuk pemecahan 
masalah. 
6. Memberikan penghargaan. 
7. Mengkomunikasikan hasil. 
8. Menyimpan dan mempertahankan hasil yang dicapai. 







F. Aktivitas Pengendalian Kualitas 
Aktivitas pengendalian kualitas (Purnomo, 2003 : 162) yaitu : 
1. Pengamatan terhadap performasi produk atau proses. 
2. Membandingkan performasi yang ditampilkan dengan standar yang 
berlaku. 
3. Mengambil tindakan - tindakan bila terdapat penyimpangan  - 
penyimpangan yang cukup signifikan, dan jika perlu dibuat tindakan  - 
tindakan untuk mengoreksinya. 
 
G. Pentingnya Kualitas Sebagai Strategi Bisnis 
Kualitas sangat penting dalam strategi bisnis (Purnomo, 2003 : 162), 
yaitu sebagai berikut : 
1. Meningkatkan kesadaran konsumen akan kualitas dan orientasi 
konsumen yang kuat akan pengambilan kualitas. 
2. Kemampuan proyek. 
3. Peningkatan biaya pada tenaga kerja, energi dan bahan baku. 
4. Persaingan yang semakin intensif. 
5. Kemampuan yang luar biasa dalam produktivitas melalui program 




H. Faktor - Faktor Yang Mempengaruhi Kualitas 
Kualitas dipengaruhi oleh faktor yang akan menentukan bahwa suatu 
barang dapat memenuhi tujuannya. Oleh karena itu, kualitas merupakan 
tingkatan pemuasan suatu barang (Assauri : 2008). 
Dari uraian diatas terlihat bahwa tingkat kualitas tersebut ditentukan 
oleh beberapa faktor antara lain : 
1. Fungsi Suatu Barang 
Suatu barang yang dihasilkan hendaknya memperhatikan fungsi 
untuk apa barang tersebut digunakan atau dimaksudkan, sehingga 
barang - barang yang dihasilkan harus dapat benar - benar memenuhi 
fungsi tersebut. Oleh karena itu pemenuhan fungsi tersebut 
mempengaruhi keputusan para konsumen, sedangkan tingkat 
kepuasan tertinggi tidak selamanya dapat dipengaruhi atau dicapai. 
Maka tingkat suatu kualitas barang tergantung pada tingkat 
pemenuhan fungsi kepuasan penggunaan barang yang dapat dicapai. 
2. Wujud Luar 
Salah satu faktor yang penting dan sering digunakan oleh 
konsumen dalam melihat suatu barang pertama kalinya untuk 
menentukan kualitas barang tersebut adalah wujud luar itu. Kadang - 
kadang walaupun barang yang dihasilkan secar teknis atau mekanis 
telah maju, tetapi bila wujud luarnya kuno atau barang dapat diterima, 
maka hal ini dapat menyebabkan barang tersebut tidak disenangi oleh 
konsumen atau pembeli karena dianggap kualitasnya barang 
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memenuhi syarat. Faktor wujud luar yang terdapat pada suatu barang 
tidak hanya terlihat dari bentuk, tetapi juga dari warna, susunan 
(seperti pembungkus) dan hal - hal lainnya. 
3. Biaya Barang 
Umumnya biaya dan harga suatu barang akan dapat menentukan 
kualitas barangt tersebut. Hal ini terlihat dari barang - barang yang 
mempunyai biaya atau harga yang mahal dapat menunjukkan bahwa 
kualitas barang tersebut relatif lebih baik. Demikian pula sebaliknya, 
bahwa barang - barang yang mempunyai biaya atau harga yang 
murah dapat menunjukkan bahwa kualitas barang tersebut relatif lebih 
rendah. Ini terjadi, karena biasanya untuk mendapatkan kualitas yang 
baik dibutuhkan biaya yang lebih murah. Mengenai biaya barang - 
barang ini perlu kiranya disadari bahwa tidak selamanya biaya yang 
sebenarnya sehingga sering terjadi adanya inefisiensi. 
Jadi tidak selalu biaya atau harga dari barang itu lebih rendah dari 
pada nilai barang itu, tetapi kadang - kadang terjadi bahwa biaya atau 
harga dari suatu barang lebih tinggi dari pada nilai yang sebelumnya 
karena adanya inefisiensi dalam menghasilkan barang tersebut dan 












B. Sejarah Perusahaan 
PT. Mutu Gading Tekstil  merupakan perusahaan tekstil yang 
membuat benag sintesis. Dibangun pada pertengahan tahun 1996 dan 
berdiri secara resmi tanggal 6 Januari 1997 berdasarkan keputusan 
Menteri Kehakiman RI dengan Undang - Undang No. 7 tahun 1995 yaitu 
Undang - Undang yang mengatur tentang Perseroan Terbatas (PT) dan 
diresmikan pada tanggal 8 November 1998 oleh Menteri Negara Investasi 
Kepala Bahan Koordinasi Penanaman Modal, Bapak Hamzah Haz. Pada 
awal tahun 1997 PT. Mutu Gading Tekstil sudah melakukan proses 
produksi, tepatnya pada saat bangsa Indonesia mengalami krisis moneter 
dengan segala jerih payah dan kerja keras dari pemilik perusahaan yaitu 
Marimutu Ganesan, bersama seluruh staf dan karyawannya. 
Perusahaan ini tepatnya berada di jalan Raya Solo Purwodadi Km. 11, 
Kecamatan Gondangrejo, Kabupaten Karanganyar, dengan luas area 30 
hektar dengan surat ijin lokasi No. 400/035/1 Lok/96 (30 hektar) BPN 
Karanganyar. 
PT. Mutu Gading Tekstil menghasilkan benang-benang polyester 
sesuai dengan standar internasional. Pada awal tahun 2002 perusahaan 
ini resmi mendapat sertifikat ISO 9001 : 2000 atas prestasi yang diraih 
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dalam kurun waktu 6 tahun. Dengan diperolehnya sertifikat tersebut 
semakin memicu semangat PT. Mutu Gading Tekstil untuk menghasilkan 
benang - benang yang berkualitas tinggi dan penemuan-penemuan baru 
dalam pemprosesannya. 
Hasil produksi PT. Mutu Gading Tekstil dipasarkan baik dalam negeri 
maupun luar negeri yang meliputi ±  25 negara di Asia, Afrika, Amerika, 
Australia maupun Eropa. Dengan kemampuan yang telah dicapai selama 
ini, diharapkan dimasa mendatang PT. Mutu Gading Tekstil tidak hanya 
memproduksi benang tapi juga dapat memproduksi kain ataupun pakaian 
jadi (garment). 
Adapun faktor-faktor pendorong PT. Mutu Gading Tekstil adalah 
sebagai berikut: 
1. Adanya keinginan untuk mengembangkan jenis usaha yang 
lebih maju. 
2. Adanya keyakinan bahwa kain tekstil dipasar masih sangat 
terbuka. 
3. Adanya keyakinan yang kuat untuk mencapai tingkat kehidupan 
lebih baik. 
4. Adanya dorongan dengan pemerintah agar pihak swasta turut 





C. Visi dan Misi 
1. Visi 
PT. Mutu Gading Tekstil akan menjadi sebuah organisasi kelas dunia 
yang berkembang dan terus belajar serta diperlengkapi dengan konsep - 
konsep manajemen terkini. PT. Mutu Gading Tekstil akan membidik 
dengan akurasi tinggi dalam semua kegiatannya seraya tetap 
mengedepankan keselamatan, lingkungan dan peraturan pemerintah. PT. 
Mutu Gading Tekstil akan tetap teratas dalam persaingan menuju proyek - 
proyek baru yang inovatif, dan menguntungkan. 
2. Misi 
PT. Mutu Gading Tekstil memproduksi dan mengirimkan tepat waktu 
benang polyester filament yang bervariasi, inovatif, kualitas yang 
konsisten untuk membuat kagum pelanggan industri pembuatan kain, baik 
lokal maupun asing. Dalam prosesnya, akan diterapkan teknologi terbaru 
dengan sinergi para pekerjanya dibarengi dengan perangkat manajemen 
terbaik dan disertai kepatuhan terhadap peraturan - peraturan yang 
berlaku sehingga meningkatkan nilai sahamnya. 
D. Struktur Organisasi 
Untuk dapat menjalankan usahanya agar berjalan lancar maka 
diperlukan karyawan-karyawan yang menjalankan masing-masing 
tugasnya. Untuk dapat mengetahui dengan jelas masing-masing tugas 
karyawan tersebut, maka diperlukan sebuah struktur organisasi. Dengan 
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demikian struktur organisasi dapat memeriksa manfaat bagi perusahaan 
yang diantaranya adalah : 
1. Karyawan dapat mengetahui kepada siapa harus bertanggung 
jawab. 
2. Adanya hubungan dan komunikasi yang baik antara bagian 
satu dengan yang lain. 
3. Dapat menghindari kekosongan kerja, karena masing-masing 
karyawan sudah mengetahui dengan jelas tugas dan tanggung 
jawab. 
Adapun struktur organisasi pada PT. Mutu Gading Tekstil Karanganyar 










Gambar III.1  Struktur Organisasi 













PT. Mutu Gading Tekstil Karanganyar terbagi atas beberapa 
departemen. Departemen tersebut masing-masing dibawahi oleh seorang 
kepala bagian (manager). Adapun penjelasan dari masing-masing : 
1. Presiden Direktur 
Bertugas mengkoordinir direktur dan bertanggung jawab penuh 
atas seluruh kegiatan perusahaan juga mempunyai hak untuk 
mengambil keputusan dalam rapat yang diadakan apabila ada 
perbedaan pendapat antara direktur perusahaan. 
2. Direktur 
Tugas : 
a. Memimpin perusahaan untuk mencapai tujuan yang telah 
ditetapkan. 
b. Mewakili perusahaan dalam hubungan dengan pihak luar 
perusahaan. 
c. Mengkoordinir dan memimpin kegiatan-kegiatan antara bagian 
balam perusahaan. 
3. Human Resource Management (HRM) 
Secara garis besar fungsi dari HRM adalah pengembangan sumber 
daya manusia di lingkungan PT. Mutu Gading Tekstil. Dalam 





a. Administrasi personalia. 
b. Pengembangan sumber daya manusia. 
c. Kesejahteraan. 
d. Hubungan dengan karyawan dan pihak luar. 
e. Hubungan kerja. 
4. Finance (keuangan) 
Departemen ini bertugas menentukan kebijaksanaan keungan 
perusahaan yang berkaitan dengan keuntungan perusahaan, serta 
menyusun profit plan untuk masing-masing departemen. Penyusunan 
profit plan berdasarkan biaya-biaya yang dikeluarkan oleh departemen 
diseimbangkan dengan nilai atau harga dari produk yang dihasilkan 
oleh departemen. 
5. Total Productive Maintenance and Engineering (TPM & E) 
Departemen ini mengurusi tentang mesin dan pengecekannya, 
membuat perencanaan mesin. 
6. Total Quality Management and Control (TQM & C) 
Departemen ini mengurusi tentang pengendalian mutu terpadu 
atau lebih dikenal dengan total quality control. 
7. Produksi 
Tugas : 
a. Melakukan perencanan, koordinasi serta pengawasan terhadap 
pelaksanan kegiatan produksi. 
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b. Mengadakan penyesuaian antara keputusan produksi yang ada 
dengan rencana produksi sehingga dapat mengatur pesan – 
pesan yang disampaikan kepada divisinya. 
Produksi terbagi menjadi dua departemen : 
a. Departemen Spinning 
Departemen yang mengurusi mulai produksi, pengecekan 
sampai penyimpanan. 
b. Departemen Texturizing 
Departemen dimana proses produksi dilaksanakan. 
8. Material Control 
Departemen ini mengurusi masalah pembelian bahan baku untuk 
proses produksi.  
a. Menerima permintaan pembelian dari departemen yang 
membutuhkan barang-barang. 
b. Dari barang-barang yang dibutuhkan oleh departemen, 
kemudian melakukan pendataan. 
c. Dari data yang ada, melakukan perbandingan barang dan 
harga. 
d. Melakukan penawaran terhadap barang yang dianggap paling 
murah dengan kualitas sama. 





9. Proses Produksi Control (PPC) 
Departemen ini mengurusi tentang penelitian rencana-rencana 
produksi, sehingga diperoleh keseimbangan antara pembelian bahan 
baku, bahan penunjang, waktu produksi, kapasitas produksi, dan 
penjualan serta kelancaran proses produksi bias terjaga. Dalam hal ini 
perlu dilakukan produksi planning. 
10. Pemasaran 
Tugas : 
a. Menetapkan strategi perusahaan. 
b. Mengevaluasi aktivitas strategi kebijakan perusahaan yang 
telah ditetapkan. 
c. Bertanggung jawab atas kelancaran operasi saluran-saluran 
dibawahnya mengenai pemasaran produksi. 
 
E. Aspek Tenaga Kerja 
1. Tenaga kerja 
Tenaga kerja di PT. Mutu Gading Tekstil  telah memenuhi 
ketentuan-ketentuan ketenagakerjaan yang diatur Departemen 
Tenaga Kerja RI, antara lain mengenai jam kerja, sistem kompensasi 
jaminan sosial, dan lain-lain. Pengembangan sumber daya manusia 
secara menyeluruh dilakukan perusahaan guna mengoptimalkan 
kinerja sumber daya yang ada dengan memberikan kesempatan 
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kepada seluruh karyawan untuk latihan dan pendidikan guna 
meningkatkan kemampuan.  
  Jumlah tenaga kerja PT. Mutu Gading Tekstil +882 karyawan 
yang terdiri dari 863 laki - laki dan 19 perempuan dan berpendidikan 
paling banyak SMA. Didalam perusahaan PT. Mutu Gading Tekstil. 
PT. Mutu Gading Tekstil dalam menjalankan kegiatan 
mempekerjakan  tenaga kerja sebanyak 882 orang dengan perincian 
sebagai berikut : 
Tabel III.I 
Data Tenaga Kerja PT. Mutu Gading Tekstil 
Tahun 2010 
Jenis kelamin klasifikasi pekerja 
laki-laki perempuan Jumlah 
Presiden direktor 1  1 
General manajer 1  1 
Manajer 8  8 
assistan manajer 8  8 
senior eskutive 30 5 35 
junior eskutive 60 7 67 
Operator 730 7 737 
Security 15  15 
 Sopir 10  10 
Total 863 19 882 





Sasaran dari perekrutan adalah untuk menyediakan tenaga kerja 
yang cukup untuk memenuhi kebutuhan perusahaan. Untuk itu perlu 
adanya proses seleksi  guna memperoleh personel yang tepat bagi 
kontribusi perusahaan. Proses seleksi sangatlah menekankan pada 
memilih orang yang memenuhi kriteria persyaratan untuk mengisi 
posisi yang kosong. 
Proses penerimaan karyawan  PT. Mutu Gading Tekstil dilakukan 
jika dirasa perusahaan memerlukan tambahan tenaga kerja. Proses 
penerimaan karyawan dilakukan sebagai berikut :   
a. PT. Mutu Gading Tekstil merekomendasikan HRM atau bagian 
personalia untuk menyelengarakan proses seleksi penerimaan 
karyawan baru. 
b. Untuk dapat diterima sebagai karyawan PT. Mutu Gading Tekstil 
harus memenuhi spesifikasi persyaratan sebagai berikut: 
1) Berusia diatas 18 tahun. 
2) Mengajukan surat  lamaran tertulis yang dilengkapi dengan 
persyaratan yang telah ditentukan perusahaan sesuai 
kebutuhan perusahaan. 
3) Lulus tes yang dilaksanakan oleh perusahaan. 
4) Dinyatakan sehat jasmani dan rohani yang dinyatakan 





Pelamar yang telah lulus seleksi dan terpilih menjadi calon 
karyawan selanjutnya menjalani proses training atau masa percobaan 
dengan ketentuan sebagai berikut : 
a. Selama 3 bulan pertama dalam hubungan kerja dianggap sebagai 
masa percobaan dengan fasilitas konsumsi. 
b. Hubungan kerja dalam masa percobaan dapat diputuskan oleh 
kedua pihak setiap saat. 
c. Calon karyawan memiliki kewajiban yang sama dengan karyawan 
yang sudah diangkat, sedangkan hak-haknya belum dapat 
sepenuhnya diberikan. 
d. Calon karyawan yang telah menyelesaikan masa percobaan serta 
dinilai baik atau memenuhi syarat yang ditentukan dapat diangkat 
sebagai karyawan tetap. 
4. Sistem Pengupahan 
Manajemen PT. Mutu Gading Tekstil  mengunakan sistem gaji 
bulanan. Adapun  besar gaji karyawan di perusahaan PT. Mutu 
Gading Tekstil telah sesuai dengan upah minimum kota Karanganyar, 
yakni sebesar Rp.750.000,00 dan gaji pokok tersebut akan selalu 
mengalami kenaikan setiap tahun sesuai dengan grade yang diperoleh 
masing-masing karyawan. Tunjangan jabatan diberikan kepada 
karyawaan sesuai kedudukan mereka di perusahaan, ditambah gaji 
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lembur jika perusahaan tetap beroperasi di hari libur Nasional atau 
karyawaan bekerja melebihi jam kerja yang ditentukan perusahaan. 
5. Sitem jam kerja  
Pembagiaan sistem jam kerja karyawan karyawan PT. Mutu 
Gading Tekstil adalah sebagi berikut :  
a. Jam kerja untuk karyawan esekutive shift adalah : 
· Hari Senin-Jum”at  ; 08.00 -16.30 WIB 
· Hari Sabtu   : 08.00 -12.00 WIB 
· Waktu istirahat  : 12.00 -13.00 WIB 
  11.30 - 13.00 (hari jum’at) 
b. Jam kerja untuk karyawan operator sift adlah : 
· Shift pagi : 06.00 - 14.00 WIB,  
 istirahat jam  : 10.00 -10.30 WIB. 
· Shift siang : 14.00 - 22.00 WIB,  
 istirahat jam  : 18.00 -18.30 WIB 
· Shift Malam  : 22.00 - 06.00 WIB, 
 istirahat jam  : 02.00 -02.30 WIB 
Pada prinsipnya karyawan bekerja selama 8 jam, selebihnya dari 
8 jam dihitung lembur, waktu istirahat untuk setiap bagian dan operator 
tidak sama. Hal ini bertujuan untuk menjaga agar produksi tetap jalan 




6. Fasilitas Perusahaaan 
Perusahaan menyediakan berbagai fasilitas yang dibutuhkan 
oleh karyawan sehingga dapat untuk meningkatkan semangat dan 
kinerja karyawan. Fasilitas yang disediakan antara lain : 
a. Transportasi 
Untuk sarana transportasi PT. Mutu Gading Tekstil 
menyediakan bus karyawan untuk antar jemput yang melalui rute 
pabrik - terminal Tirtonadi dan untuk eksekutive disediakan mobil 
dan supir pribadi. 
b. Poliklinik 
Poliklinik beserta dokter perusahaan disediakan untuk 
menunjang kesehatan di dalam internal perusahaan.  
c. Asuransi 
Sesuai peraturan yang ditetapkan oleh pemerintah dalam 
UU No.3 Tahun 1992, maka PT. Mutu Gading Tekstil 
mengasuransikan karyawan - karyawannya, asuransi ini diberikan 
kepada karyawan tetap dilingkungan perusahaaan. Pemberiaan 
asuransi ini diberikan kepada karyawan tetap dilingkungan 
perusahaan. Pemberiaan asuransi yang diberikan karyawan 
meliputi: 
1) Jaminan hari tua. 
2) Jaminan kematiaan. 
3) Jaminan kecelakaan kerja. 
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d. Pakaian seragam 
Setiap tahunnya karyawan PT. Mutu Gading Tekstil  
mendapat Pakaian seragam dinas lengkap secara gratis meskipun 
pakaian tahun lalu masih dalam kondisi baik.   
e. Mushola 
Perusahaan juga menyediakan mushola yang digunakan 
karyawan untuk menunaikan ibadah sholat. Sehingga karyawan 
tidak perlu keluar dari lingkungan pabrik untuk menunaikan ibadah. 
f. Kantin 
Kantin di PT. Mutu Gading Tekstil diadakan melalui tender 
proyek kepada masyarakat sekitar perusahaan, dengan ketentuan 
bangunan berada di dalam perusahaan sehingga mudah dijangkau 
karyawan saat istirahat, dan karyawan mendapatkan kupon gratis 
untuk sekali makan di kantin setiap harinya.  
 
7. Keselamatan dan kesehatan kerja 
Kegiatan produksi sangat berpotensi menimbulkan kecelakaan 
kerja, sehingga manajemen PT. Mutu Gading Tekstil  menerapkan K3 
(Keselamatan dan kesehatan kerja) untuk semua karyawan, terutama 
operator yang secara langsung mengoperasikan mesin, dan alat-alat 
berat. Tindakan preventif untuk keselamatan kerja dilakukan dengan 
cara pemberian prosedur operasi kerja yang ditempel di setiap 
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dinding, dan fasilitas pengaman seperti, sarung tangan, penutup 
telinga, masker, helm, dan lain-lain. 
Karyawan yang sakit dalam jam kerja diwajibkan untuk berobat 
ke poliklinik perusahaan, sedangkan di luar jam kerja dapat berobat ke 
rumah sakit terdekat. Maka perusahaan memberikan bantuan biaya 
yang besarnya disesuaikan dengan kemampuaan anggaran 
perusahaan dengan melapor ke HRM atau bagian personalia. Hal ini 
dilakukan untuk menunjang kesehatan karyawan selain pemberian 
menu makanan yang bergizi. 
F. Aspek Produksi 
1. Jenis produk 
Jenis produk yang dihasilkan oleh PT.Mutu Gading Tekstil 
adalah benang polyester yarn yang terdiri dari : 
a. Benang POY (Partially Oriented Yarn) 
Benang ini hasil produksinya, adalah benang setengah jadi 
(POY), ciri-ciri dari benang ini adalah belum mengalami elastisitas 
atau kemuluran dan masih membutuhkan proses lebih lanjut.  
b. Benang DTY (Draw Texturized yarn) 
Benang DTY hasil produksinya adalah benang yang sudah 
siap untuk dipasarkan (DTY), ciri-ciri dari benang ini adalah sudah 




2. Bahan Baku dan Bahan Pembantu 
a. Bahan baku 
Bahan baku utama yang digunakan untuk operasional 
perusahaan atau proses produksi adalah chips dan masterbatch. 
1) Chips  
Chips adalah bentuk lain dari serat sintetik polyester 
yaitu tepung dari pengasapan minyak bumi yang membentuk 
asam tertalat digabung dengan etilen glikol yang sifatnya kental. 
Chips terdiri dari 3 jenis yaitu: 
a) Semidull 
Chips yang bewarna putih agak buram 
b) Full Dull  
Chips yang bewarna putih buram 
c) Optical Semidull 
Chips yang bewarna putih kilap. 
2) Masterbatch  
Masterbatch adalah Pewarna sintetik untuk campuran 
polyester yarn pada 2 jenis benang sebagai berikut : 
a) DSD (Dope Dyed polyester yarn) 
Benang yang bewarna kecuali hitam dan putih  
b) BSD (Black Semidull) 




b. Bahan Pelengkap 
Bahan yang digunakan untuk pelengkap produk benang 
polyester saat proses produksi yaitu sebagai berikut: 
1) Tube  
Tube adalah bahan yang berbentuk tabung dengan 
ukuran 10cm - 30cm yang berfungsi sebagai pengikat 
benang polyester saat proses winding. tube terdiri 2 jenis 
yaitu: 
a) Papertube  
Papertube adalah tube yang terbuat dari kertas 
carton biasanya untuk benang warna. 
b) Soft tube 
Soft tube adalah tube yang terbuat dari bahan 
plastik biasanya untuk benang warna putih. Tujuanya 
agar tidak basah atau rusak saat proses pencelupan 
pewarnaan benang. 
2) Coning oil  
Coning oil adalah  minyak sintetik yang digunakan 
pada roil oil sebelum proses winding agar benang terhindar 
dari gesekan listrik statis yang mengakibatkan kualitas 
benang turun akibat  daya tarik sesama benang. Sifat coning 
oil yaitu water base yaitu bisa larut dalam air sehingga tidak 




3. Mesin dan Peralatan Produksi 
PT. Mutu Gading Tekstil mempunyai beberapa mesin produksi 
dengan perincian sebagai berikut : 
 
Tabel III.2 
Jumlah Mesin Produksi PT. Mutu Gading Tekstil 
Tahun 2010 
Mesin merk unit asal negara 
Crystallizer Barr Rosain 2 Inggris 
Dryer Buhler 2 Swiss 
 Barr Rosain 1 inggris 
Extruder Barmag 3 Jerman 
Winder Barmag Evo 16 Jerman 
 Barmag Convensional 64 Jerman 
Textur Rieter 1 Prancis 
 Murata 3 Jepang 
 Barmag 21 Jerman 




4. Proses Produksi 
Proses produksi  untuk benang polyester dimulai dari bagian spinning 
yaitu mengolah chips sampai produk setengah jadi atau POY dengan 




































Air  lock (II) 
Air lock (III) 
Spin pump 
Spinning beam 



























a. Chip charging  hopper 
Pada tahap ini bahan baku chips pertama kali ditempatkan 
pada wadah yang berbentuk tabung, untuk menampung sementara 
bahan baku chips sebelum proses lebih lanjut. 
b. Air lock (I) 
Air lock (I)  adalah kompresor yang bertekanan tinggi untuk 
melontarkan chips menuju Wet chips silo yang berada diatas Chips 
charging hopper. 
c. Wet chips silo 
Wet chips silo ialah wadah yang berbentuk tabung untuk 
menampung chips sama halnya dengan Chip charging  hopper. 
Wet chips silo juga disebut tampungan kedua yang memiliki 
perangkat pendeteksi kapasitas chips secara otomatis, dan 
terkomputasi sehingga bahan baku chips akan terjamin 
kestabilanya. 
d. Air  lock (II) 
Air  lock (II) sama halnya Air lock (I) yang berfungsi 
melontarkan chips hanya saja pada tahap ini chips dilontarkan 




e. Crystallizer hopper 
Crystallizer hopper adalah wadah yang berbentuk tabung 
seperti Chip charging  hopper. Crystallizer hopper berfungsi 
sebagai penyimpan chips sebelum menuju mesin  Crystallizer. 
f. Air  lock (III) 
Air  lock (III)  berfungsi melontarkan chips hanya saja pada 
tahap ini chips dilontarkan menuju Crystallizer untuk proses lebih 
lanjut.  
g. Crystallizer 
Crystallizer adalah mesin penjernih chips yang berfungsi 
meghilangkan kadar air dalam chips. Pada tahap ini chips 
mengalami pengayakan dan pemanasan pertama tetapi tidak 
sampai meleleh. 
h. Dryer  
Pada tahap ini chips dikeringkan agar kadar opu (oil pickup) 
sesuai standart produksi dengan temperatur sekitar 190-200 
celcius berupa panas angin. 
i. Air  lock (IV) 
Air  lock (IV) sama halnya Air lock sebelumnya yang berfungsi 
melontarkan chips kering hanya saja pada tahap ini chips 
dilontarkan menuju Top extruder hopper yang berada pada lantai 




j. Top extruder hopper 
Top extruder hopper adalah  wadah penampung chips 
pertama sebelum menuju extruder. Pada tahap ini masterbacth 
dicampur dengan bahan baku chips dengan system komputerisasi 
untuk menentukan prosentase komposisi. 
k. Bottom extruder hopper 
Bottom extruder hopper adalah  wadah penampung chips 
kedua yang terletak dibawah Top extruder hopper, dalam wadah ini 
juga mengunakan perangkat pendeteksi kapasitas chips secara 
otomatis dan terkomputasi sehingga bahan baku chips akan 
terjamin kestabilanya. 
l. Extruder  
Extrtruder adalah mesin untuk melelehkan chips dengan cara 
dipanaskan pada temperatur tinggi sekitar 235 - 260 celcius dan 
digiling agar menjadi bentuk polimer. 
m. CPF ( continus polymer filter) 
CPF adalah alat penyaring polimer chips dengan ukuran 
dibawah 0,1 micron agar adonan benang polyester lembut, dan 
berfungsi menghindari chips yang belum leleh secara sempurna 
masuk menuju spin pump. 
n. Spin pump 
Spin pump adalah alat yang berbentuk seperti pompa air yang 
memompa polimer chips menuju spinning beam.  
59 
 
o. Spinning beam 
Spinning beam adalah kotak persegi panjang yang  
menampung polimer sebelum menuju spin pack. 
p. Spin pack 
Spin pack atau spinneret  ialah cetakan yang berbentuk 
seperti shower yang lubangnya berukuran micron untuk 
membentuk filament pada benang polyester. 
q. Air flow  
Air flow adalah kotak yang mengeluarkan  udara dingin yang 
letaknya disamping keluaran pertama serat-serat benang polyester. 
dibawah  Air flow  juga mengeluarkan oiling nozzle untuk 
membantu melicinkan goddet roll. 
r. Godet roll 
Godet roll adalah alat penarik benang POY menuju winding 
machine. 
s. winding machine. 
winding machine adalah mesin pengulung benang POY. Pada 
tahap ini  paper tube dipasang terlebih dahulu  pada pipa pemutar 
winding mesin sebelum proses lebih lanjut.   
t. Take up POY 
Pada tahap ini benang POY dilakukan  proses pembersihan 
mengunakan splacing gun setelah itu dilakukan penimbangan 
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digital,dan pemberiaan bar code sebelum dimasukan troly menuju  
Departemen TQM.  
Proses pada Departemen TQM adalah menguji standart 
kualitas benang polyester jenis POY maupun DTY dengan alur 
kegiatan sebagai berikut :  












Urutan Proses Produksi TQM 
Penjelasan : 
a. Ultraviolet Room 
Ultraviolet Room adalah proses  untuk mendetksi warna 
benang agar sesuai standarisasi perusahaan yang terletak di 












Sinkriling adalah proses untuk mengukur berat denier yang 
berbentuk pengulung dan alat penimbang elektrik. 
c. Tenacity 
Sebagai kekuatan tarik dan elongation adalah nilai 
prosentase kemuluran setelah penarikan dari pada benang yang 
mengunakan sistem komputerisasi. 
d. Pengujian bws 
BWS (boiking water shirkage) digunakan untuk pengukuran 
benang setelah mengalami pemanasan pada suhu air mendidih 
dan dinyatakan dalam tingkat %, BWS perlu diketahui karena 
sangat berpengaruh terhadap proses pembuatan kain. 
e. Pengujian snarling 
Untuk mengetahui arah putaran (Twist tester) dan snarling 
untuk benang texture DTY. Twist tester 2 type YT-2100 adalah alat 
yang diunakan untuk mendeteksi yang bebentuk tabung. 
 
Setelah melalui departemen TQM proses selanjutnya adalah 
mebuat bentuk benang dari benang setengah jadi (POY)  menjadi 
benang jadi (DTY) di bagian Texturizing dengan alur produksi sebagai  

















Urutan Proses Produksi Texturizing 
Penjelasan : 
a. Mengambil poy 
Pada tahap ini POY diambil dari area parkir troly. Kemudian 
diletakan pada  mesin textur untuk proses lebih lanjut. 
b. Roil (I)   
Pada tahap ini benang benang  POY ditarik menuju primary 
heater. 
c. Primary heater 
Primary heater adalah komponen dari mesin textur yang 
berbentuk lempengan plat panjang yang mengapit benang POY. 


















primary heater memiliki temperature 150-220 celcius yang 
berfungsi memanaskan benang POY saat melewati lempengan plat 
agar membantu proses pembentukan benang DTY. 
d. Cooling plate 
Cooling plate adalah lempengan plat panjang seperti primary 
heater tetapi fungsinya sebagai pendingin benang POY setelah 
melalui  primary heater agar benang POY tidak mudah putus saat 
penarikan. 
e. Tiriction unit 
Tiriction unit adalah komponen mesin textur yang berfungsi 
memutir benang POY agar menjadi bentuk benang DTY. 
f. United 
United adalah alat yang berbentuk kotak kecil yang 
dipasang pada mesin textur untuk mendeteksi benang putus saat 
proses penarikan. United mengunakan sistem sensor yang 
terhubung ke ruang operator sehingga alur benang dapat selalu 
terkontrol lewat komputer. 
g. Roil (II) 
Roil (II) pada dasarnya sepertiu roil (i) tetapi biasanya daya 






h. Jet nozzel 
Jet nozzle adalah mesin pembentuk intermingle pada 
benang dengan mengunakan sistem penjepit dan memberikan 
tekanan tinggi pada benang sehinga membuyarkan bagian benang 
yang berada pada posisi di dalam alat penjepit. 
i. Secondary heater 
Secondary heater pada dasarnya seperti primary heater 
memberikan panas pada benang tetapi temperaturnya lebih rendah 
yaitu 150 -170 celius yang bertujuan agar benang stabil dan 
mengembang. 
j. Roil (III) 
Pada Roil (III) benang ditarik seperti biasa dari Secondary 
heater menuju take up. 
k. Roil oil 
Pada roil oil benang ditarik menuju coning oil yaitu minyak 
yang bersifat water base atau minyak yang bisa larut dalam air 
untuk menghindari benang dari listrik statis yaitu daya tarik sesama 
benang. 
l. Take up. 
Pada tahap ini benang DTY dilakukan proses proses 
pengecekan produk akhir penimbangan digital dan diberi bar code 




G. ASPEK PEMASARAN 
1. Harga 
Pada PT. Mutu Gading Tekstil penentuaan harga tidak di 
publikasikan secara umum, namun hanya terbatas kepada customer 
yang akan membeli benang polyester karena, perusahaan 
menerapkan sistem negoisasi yang memungkinkan konsumen satu 
dengan yang lainya memperoleh harga yang bebeda tergantung 
penawaranya.  PT. Mutu Gading Tekstil juga melayani partai kecil 
yang hanya membeli 5 ton saja.Tinggi rendahnya harga biasanya 
dipengaruhi hal-hal sebagai berikut : 
a. Denier 
Denier adalah ukuran gram / 9000(m) pada benang 
polyester. Semakin besar ukuran denier semakin mahal harganya, 
karena pengaruh terhadap kebutuhan bahan baku.  
b. Filament 
Filament adalah jumlah serat dalam benang, semakin  
banyak jumlah filament harganya juga semakin mahal.   
c. Intermingel 
Intermingel adalah gelembung-gelembung benang yang 
biasanya berpengaruh pada kemampuan menahan gesekan pada 
proses pembuatan kain. Semakin tinggi intermingel semakin 




1) Non intermingel  adalah benang lurus. 
2) Soft intermingel adalah tingkat kemuluran benang  sebesar 75  
knot/ meter. 
3) Intermingel  adalah tingkat kemuluran benang  sebesar 80 - 
90  knot/ meter. 
4) High intermingle adalah tingkat kemuluran benang  sebesar 
100 knot/ meter. 
d. Tipe 
Type benang adalah kelompok warna pada benang yang 
mempengaruhi harga. type benang meliputi : 
1) SD (semidull) adalah benang putih yang biasanya harganya 
standart. 
2) BSD (black semidull) adalah benang warna hitam yang 
harganya diatas benang putih (semidull). 
3) DSD(dope dyed semidull) adalah benang warna yang 
harganya cenderung mahal dan variatif. Semakin langka 
warnanya harga juga semakin mahal. 
2. Daerah pemasaran 
 PT. Mutu Gading Tekstil dalam pemasaranya meliputi  daerah 
lokal dan mancanegara yang perbandinganya 40% untuk lokal  dan 
60% untuk mancanegara. Untuk daerah lokal meliputi Bandung, 
Jakata, Karawang, Solo dan Surabaya. Sedangkan pemasaran 
mancanegara meliputi Negara-negara dibenua Amerika antara lain 
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Canada, Brasil, dan Argentina. Untuk benua Asia antara lain India, 
jepang, Pakistan, serta beberapa Negara dibenua Eropa, dan yang 
paling banyak yaitu 23 negara dari benua afrika terutama Negara 
Afrika selatan. 
3. Proses Distribusi 
 Untuk pengiriman barang keluar negeri  PT. Mutu Gading 
Tekstil menghubungi EMKL (Ekspedisi Muatan Kapal Laut) guna 
memesan container yang akan berangkat ke luar negeri melalui 
Tanjung Mas di Semarang. Sedangkan pengiriman barang dalam 
negeri menghubungi jasa transportasi truk diantaranya TTB, sahabat, 
JL dan lainya. 
 PT. Mutu Gading Tekstil mengunakan dua macam distribusi 
yaitu saluran distribusi langsung dan saluran distribusi tidak langsung. 
saluran distribusi langsung digunakan apabila ada pemesan yang 
langsung datang ke perusahaan, sedangkan saluran distribusi tidak 
langsung digunakan perusahaan perwakilan dagang di  daerah-daerah  
yang digunakan sebagai agen- untuk menjual produk perusahaan.  
 
H. Laporan Magang  kerja 
1. Pengertian magang kerja 
Magang kerja adalah bentuk kegiatan penunjang perkuliahan yang 
berorientasi pada dunia kerja. Magang kerja tersebut merupakan 
aplikasi dari teori-teori yang dipelajari selama perkuliahan. 
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2. Tujuan Magang Kerja  
Adapun tujuan Magang Kerja adalah : 
a. Agar mahasiwa mendapatkan pengalaman langsung 
pengetahuan tentang berbagai aktivitas dunia kerja. 
b. Melatih mahasiwa bekerja sebelum memasuki dunia kerja 
sesungguhnya. 
c. Melatih mahasiwa untuk menemukan masalah dan memberikan 
solusi. 
3. Manfaat Magang Kerja 
Adapun Manfaat Magang Kerja adalah : 
a. Bagi Mahasiwa 
a) Mendapatkan pengalaman langsung dan pengetahuan 
berbagai aktivitas dalam dunia kerja. 
b) Dapat memahami permasalahan yang timbul dan 
memberikan solusi untuk masalah tersebut. 
c) Sebagai pembanding antara ilmu yang diperoleh dari 
bangku kuliah dengan dunia kerja. 
b. Bagi Perusahaan 
Dari hasil penelitian diharapkan dapat digunakan sebagai 
bahan pembanding dan evaluasi, sehingga perusahaan dapat 
mengambil kebijakan yang lebih baik khususnya dalam 




4. Tempat dan waktu pelaksanaan magang 
Pelaksanaan magang selama satu bulan yaitu dari tgl 1 februari 
2010 sampai dengan tanggal 27 februari 2010. waktu pelaksanaan 
adalah :  
· Senin- jum’at   : 08.00 -16.30 WIB. 
· Sabtu    : 08.00 -12.00 WIB. 
Kegiatan  magang mengambil lokasi pada PT.Mutu Gading 
Tekstil di Jalan Raya Solo - Purwodadi km 11, Gondangrejo -
Karanganyar. Selama magang aturan - aturan yang harus ditepati 
mahasiswa adalah: 
a. Datang dan pulang tepat pada waktunya melalui pos security. 
b. Mengunakan pakaian rapi dan sepatu. 
c. Dilarang merokok diarea  PT.Mutu Gading Tekstil. 
d. Dilarang mondar-mandir selain area yang dituju. 
e. Dilarang membawa orang yang tidak berkepentingan ke area 
PT. Mutu Gading Tekstil. 
5. Kegiatan magang kerja  
Pelaksanaan Kegiatan selama magang di PT.Mutu Gading Tekstil. 
Antara lain sebagai berikut : 
a) Tanggal 1- 3 Februari 2010 
 Membuat surat pernyataan magang dan wawancara dengan 
staf HRM mengenai rencana penelitian.     
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b) Tanggal 4 -13 Februari 2010 
 Penempatan magang di Departemen TQM yang kemudian  
dilanjutkan dengan perkenalan dengan pembimbing magang 
sebelum  mempelajari ragkaian pekerjaan di bagian PPIC, lab 
tekstil, dan lab kimia. 
c) Tanggal 15 - 20 Februari 2010 
 Penempatan magang di Departemen Spinning yang 
kemudian  dilanjutkan dengan perkenalan dengan pembimbing 
magang sebelum  mempelajari proses produksi benang POY, 
dengan metode wawancara dan mencatat data yang dibutuhkan 
untuk penulisan tugas akhir. 
d) Tanggal 22 - 25 Februari 2010 
 Penempatan magang di Departemen Texturzing yang 
kemudian  dilanjutkan dengan perkenalan dengan pembimbing 
magang sebelum  mempelajari ragkaian pekerjaan dan 
mengunakan waktu sisa untuk pengumpulan data-data yang 
berhubungan dengan tugas akhir.  
e) Tanggal 27 Februari 2010 
 Melaksanakan perpisahan kepada pembimbing, dan 
karyawan-karyawan  PT.Mutu Gading Tekstil Yang telah membantu 
dalam proses penelitian, serta memberikan cindera mata kepada 




I. Analisis Data Dan Pembahasan 
1. Analisis Data 
Tabel III.3 
Jumlah produksi dan cacat benang polyester 
PT. Mutu Gading Tekstil 
Bulan Januari 2010 
Tanggal/bulan Jumlah 
produksi (Kg) 




1 Januari 20.002 2218 1 0,00045 
2 Januari 70.616 2218 1 0,00045 
3 Januari 35.268 2218 2 0,00090 
4 Januari 19.885 2218 1 0,00045 
5 Januari 18.370 2218 4 0,00180 
6 Januari 25.448 2218 1 0,00045 
7 Januari 21.253 2218 2 0,00090 
8 Januari 296.282 2218 3 0,00135 
9 Januari 25.237 2218 4 0,00180 
10 Januari 38.006 2218 1 0,00045 
11 Januari 429.768 2218 1 0,00045 
12 Januari 40.279 2218 2 0,00090 
13 Januari 275.628 2218 6 0,00270 
14 Januari 19.020 2218 4 0,00180 
15 Januari 23.323 2218 1 0,00045 
16 Januari 83.324 2218 1 0,00045 
17 Januari 18.042 2218 1 0,00045 
18 Januari 136.385 2218 1 0,00045 
19 Januari 100.863 2218 2 0,00090 
20 Januari 32.787 2218 1 0,00045 
21Januari 45.825 2218 0 0 
22 Januari 22.801 2218 0 0 
23 Januari 22.180 2218 2 0,00090 
24 Januari 23.243 2218 4 0,00180 
25 Januari 129.852 2218 2 0,00090 
26 Januari 184.154 2218 0 0 
27 Januari 51.090 2218 2 0,00090 
28 Januari 47.259 2218 1 0,00045 
29 Januari 67.583 2218 4 0,00180 
30 Januari 65.528 2218 2 0,00090 
31 Januari 70.359 2218 1 0,00045 
Jumlah 2.459.660 68.758 58 0.00084 




a. Menentukan sample 
n = N2  
   = 2459660.2  
   = 2217,95 dibulatkan 2218 
b. Menghitung rata - rata proporsi kerusakan 










    = 0.00084 











      =  0.00061 
d. Menentukan batas kendali 
a) Upper control limit (UCL) 
UCL = p + psZ  
        = 0.00084 + 3(0.00061) 




b) Lower control limit ( LCL ) 
LCL = p - psZ  
        = 0.00084 – 3(0.00061) 
        = – 0’00099 
e. Membuat Grafik P - Chart 
Data menggambarkan tingkat kerusakan yaitu dengan jumlah 
produksi 2.459.660 kg masih memiliki cacat benang  sebanyak 58 kg 
dengan proporsi kerusakan sebesar 0.00084. Dengan melihat kondisi 
tersebut penulis menyimpulkan bahwa pelaksanaan pengendalian 
kualitas perusahaan terlaksana dengan baik. Berdasarkan analisis P - 
Chart pada bulan Januari 2010 diketahui batas kendali atas (UCL) 
sebesar 0.00267 dan batas kendali bawah (LCL) sebesar – 0’00099. 
Sedangkan proporsi kerusakan rata - rata atau garis pusat 
pengendalian kualitas adalah 0.00084. Dengan proporsi kerusakan 
tertinggi berjumlah 0,00270 dan proporsi kerusakan terendah tidak 
ada. Setelah mengetahui batas kendali atas (UCL), batas kendali 
bawah (LCL) dan garis pusat . Maka dapat dibuat bagan Control P-






PT. Mutu Gading Tekstil 
 
Dari grafik P - Chart diatas terlihat bahwa pengendalian kualitas 
benang polyester PT. Mutu Gading Tekstil pada bulan Januari 2010 
terlaksana dengan baik. Hal ini ditunjukkan dengan hanya satu produk 
benang yang out of control dibandingkan dengan yang in control. 
Proporsi kerusakan tertinggi terjadi pada tanggal 13 Januari 2010 yaitu 
0,00270. 
2. Analisis Diagram Pareto 
Diagram pareto merupakan grafik batang yang menunjukkan 
masalah berdasarkan urutan banyaknya kejadian. Diagram ini 
digunakan untuk : 
75 
 
a. Menentukan urutan pentingnya masalah - masalah atau penyebab 
- penyebab dari masalah yang ada. 
b. Memberi perhatian pada hal kritis dan penting melalui pembuatan 
rengking terhadap masalah atau penyebab dari masalah itu.  
Diagram pareto menyatakan bahwa 100% permasalahan 
kerusakan merupakan hasil dari penyebab terbesar yang hanya  
34,50%. Dengan demikian diagram pareto sangat membantu 
perbaikan proses produksi dan pengawasan agar produk yang rusak 
dapat dikurangi atau diperkecil. 
Sehingga dengan diagram pareto dapat diketahui jenis dan tingkat 
kerusakan yang terjadi. 
Tabel III.4 
Komposisi jenis kerusakan 
PT. Mutu Gading Tekstil 




1 MC (Material Control) 
sering problem 
20 34,50 
2 Feedback terlambat 12 20,68 
3 Small filamen 10 17,24 
4 Material hilang 8 13,79 
5 Informasi salah 8 13,79 
Jumlah 58 100,00 
Sumber data olahan PT. Mutu Gading Tekstil 
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 Langkah - langkah untuk membuat diagram pareto sebagai berikut : 
a. Menentukan komposisi kerusakan produk akhir yaitu jenis 
kerusakan, banyaknya dan prosentase (%) kerusakan. 
b. Menentukan diagram pareto dengan mengurutkan jenis kerusakan 
yang jumlahnya paling besar ke jenis kerusakan paling kecil. 





















                     PT. Mutu Gading Tekstil 
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Dari diagram diatas dapat diambil kesimpulan bahwa kerusakan 
yang terbanyak pada kerusakan MC (Material Control) sering problem 
dengan prosentase 34,50%. Faktor tersebut sebagai mana yang telah 
diuraikan pada diagram sebab-akibat adalah karena faktor manusia 
dalam proses produksi benang yang ditetapkan diperusahaan. Selain 
didorong oleh faktor-faktor lain, kerusakan berikutnya untuk Feedback 
terlambat dengan prosentase 20,68% akibat dari faktor metode, untuk 
kerusakan Small filamen dengan prosentase 17,24% akibat dari faktor 
mesin, untuk kerusakan material hilang dengan prosentase 13,79% 
sebagai akibat dari faktor material, untuk kerusakan informasi salah 
dengan prosentase 13,79% sebagai akibat dari faktor material. 
 
3. Diagram Sebab – Akibat 
Diagram Sebab – Akibat merupakan salah satu alat yang dapat 
membantu mengidentifikasi kemungkinan terjadinya masalah dalam 















                        Kurangnya skill dan pengetahuan  
                            tentang MC (Material Control)  
  Kurang kerjasama     statimat dan uster 
   sesama operator                                            Silet sering habis     
 Selang statimat 
                                                                                                           sering problem 
      Operator kurang  
      tanggung jawab  
     terhadap pekerjaanya                           Kualitas silet rendah  
                             dan kurang tajam 
         
                                                     
   
 
        Suplay sample terlambat  
        dari memo yang tertulis                                  
                                                                              
                                         Memo sample dari  
                                                produksi tidak sesuai dengan 
                                               sample yang dikirim. 
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                                      campur dengan 





Diagram Sebab – Akibat 













Dari gambar diatas dapat dilihat bahwa penyebab kerusakan 
benang polyester ditinjau dari 4 faktor : 
a. Faktor Mesin 
1) Selang statimat sering problem. 
Dikarenakan spere part sering tidak ada dan operator 
sering kali sibuk. 
2) Silet sering habis. 
Dikarenakan spere part sering tidak ada dan terlambat. 
3) Kualitas silet rendah dan kurang tajam. 
Dikarenakan silet yang tersedia bekas dan tidak baru 
lagi. 
b. Faktor Manusia 
1) Kurangnya skill dan pengetahuan tentang MC (Material 
Control) statimat dan uster. 
Disebabkan malu atau malas bertanya dan tidak ada 
semangat kerja lagi. 
2) Kurang kerjasama sesama operator. 
Disebabkan mementingkan diri sendiri. 
3) Operator kurang tanggung jawab terhadap pekerjaanya. 






c. Faktor Material 
1) Suplay sample terlambat dari memo yang tertulis. 
Disebabkan pemberian memo tidak bersamaan dengan 
material. 
2) Jumlah semple kurang/sering hilang sebelum di check. 
Disebabkan kurangnya melakukan pengecekan. 
3) Memo sample dari produksi tidak sesuai dengan sample 
yang dikirim. 
Disebabkan peletakan semple yang sembarangan dari 
produksi tanpa serah terima shift. 
4) Sample sebelum di chack campur dengan material yang 
lain. 
Disebabkan kurang pengecekan dan telitinya karyawan. 
d. Faktor Metode 
1) Standart dan instruksi kerja tidak dilaksanakan. 
Disebabkan tidak menjalankan standat kerja dan 
instruksi kerja dengan benar. 
Setelah melakukan analisis mengenai kualitas produk benang 
dengan mengunakan metode sebab akibat dapat dilihat faktor  -  faktor 
kerusakan benang polyester yang dapat mengakibatkan paling 








A. Kesimpulan   
 Berdasarkan pembahasan yang telah dilakukan mengenai 
pengendalian kualitas pada produk benang polyester di PT. Mutu Gading 
Tekstil dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1. Data menunjukkan tingkat kerusakan yaitu dengan jumlah produksi 
2.459.660 kg, masih memiliki cacat benang sebanyak 58 kg dengan 
proporsi kerusakan sebesar 0.00084. Dengan melihat kondisi tersebut 
penulis menyimpulkan bahwa pelaksanaan pengendalian kualitas 
perusahaan terlaksana dengan baik. Berdasarkan analisis P-Chart 
pada bulan Januari 2010 diketahui rata-rata kerusakan sebesar 
0.00084. Batas kendali atas (UCL) sebesar 0.00267 dan batas kendali 
bawah (LCL) sebesar  
– 0’00099. 
2. Penulis juga menganalisis dengan diagram Pareto untuk mengetahui 
kerusakan-kerusakan yang sering muncul atau sering terjadi. Penulis 
menyimpulkan bahwa kerusakan tertinggi adalah MC (Material 
Control) sering problem karena terlihat dalam data kerusakan, cacat 
tersebut mendapat angka yang tertinggi yaitu  34,50%. Disusul dengan 
Feedback terlambat sebesar 20,68%,  Small filamen sebesar 17,24%, 
Material hilang sebesar 13,79%, dan informasi salah sebesar 13,79%. 
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3. Untuk menganalisis penyebab-penyebab kerusakan tersebut penulis 
membuat diagram sebab – akibat. Di dalam diagram tersebut penulis 
mengidentifikasikan ke dalam empat kelompok yaitu : 
a. Faktor Mesin 
a) Selang statimat sering problem. 
b) Silet sering habis. 
c) Kualitas silet rendah dan kurang tajam. 
b. Faktor Manusia 
a) Kurangnya skill dan pengetahuan tentang MC (Material Control) 
statimat dan uster. 
b) Kurang kerjasama sesama operator. 
c) Operator kurang tanggung jawab terhadap pekerjaanya. 
c. Faktor Material 
a) Suplay sample terlambat dari memo yang tertulis. 
b) Jumlah semple kurang/sering hilang sebelum di check. 
c) Memo sample dari produksi tidak sesuai dengan sample yang 
dikirim. 
d) Sample sebelum di chack campur dengan material yang lain. 
d. Faktor Metode 







Berdasarkan kerusakan yang dialami oleh PT. Mutu Gading Tekstil, 
maka penulis menyarankan agar tingkat kerusakan tersebut dapat teratasi. 
Adapun saran tersebut penulis mengambil dari faktor - faktor penyebab 
kerusakan dalam diagram sebab - akibat, dimaksudkan apabila sebab - 
sebab tersebut dapat teratasi maka kerusakan dapat diminimalisasi. Saran 
tersebut antara lain : 
1. Mesin  
Perlu adanya pembaharuan mesin yang sudah tidak layak 
untuk dipakai. Disisi lain perlu adanya perawatan mesin yang rutin 
untuk menjaga stabilnya dalam proses produksi dan untuk menjaga 
kualitas mesin digunakan didalam batas penggunaan saja. 
2. Manusia 
Sumber daya manusia adalah prioritas utama dalam sebuah 
perusahaan maka dari itu untuk kelangsungan hidup perusahaan perlu 
memperketat dalam penyeleksian karyawan dalam hal potensi, 
pelatihan, dan etos kerja. 
3. Material 
Demi kelancaran sebaiknya tidak menerima memo sebelum 
material ada dan tidak dilakukan pengecekan bila memo salah. Untuk 
tanda tangan memo bila pimpinan shift tidak ada, maka tanggung 
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Grafik Benang Polyester dengan menggunakan POM for Windows 
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